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(54) Doppelwandige Abgasleitung 

(57) Verfahren zum Herstellen einer eine Biegung 
aufweisenden, doppelwandigen Abgasleitung (2) mit 
einem AuBenrohr (4) und einem Innenrohr (6), das in 
Langsrichtung gewelrt ist, 
dadurch gekennzeichnet, 



daB das AuBenrohr (4) allein gebogen und das Innen- 
rohr (6) in das gebogene AuBenrohr (4) eingebracht 
wird. 
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Beschreibung 

Die Erf indung bezieht sich auf eine doppelwandige 
Abgasleitung mit einem AuBenrohr und einem Innen- 
rohr. 

Doppelwandige Abgasleftungen sind aus dem 
Kraftfahrzeugbau bekannt. Speziell in Automobilen mit 
Abgaskatalysatoren werden Doppelwandige Abgaslei- 
tungen mindestens in dem motornahen Teil des Abgas- 
systems besonders haufig eingesetzt. Doppelwandige 
Abgasleitungen sind auch unter dem Begriff luftspaltiso- 
lierte Rohre bekannt. Der Luftspalt zwischen dem 
AuBenrohr und dem Innenrohr erfullt sowohl schalliso- 
lierende als auch w&rmeisolierende Aufgaben. Beson- 
ders in der Kaltstartphase von Automobilen mit 
Katalysator kommt es darauf an, mdglichst heiBe 
Abgase dem Katalysator zuzufuhren, urn ein rasches 
Aufheizen auf Betriebstemperatur des Katalysators zu 
gewahrleisten. Andererseits mussen an der Wagenun- 
terseite selbst bei betriebsheiBem Fahrzeug die einzel- 
nen Teile des Abgassystems ausreichend kuhl bleiben, 
urn bei einem abgestellten Fahrzeug Entzunden z.B. 
von trockenem Gras Oder Papier unter dem Fahrzeug 
zu verhindern. 

ErfindungsgemaB ist die doppelwandige Abgaslei- 
tung dadurch gekennzeichnet, daB das Innenrohr mit 
gewelltem Querschnitt vorgesehen ist und daB das 
Innenrohr mindestens auf einem Teil seiner Lange an 
dem AuBenrohr anliegt. 

Gegenuberden ublichen Innenrohren haben Innen- 
rohre mit gewelltem Querschnitt den Vorteil, daB sie 
sich in dem AuBenrohr selbst positionieren. Insbeson- 
dere mussen keine zusatzlichen Distanzhalteelemente 
vorgesehen sein, wie sie bisher speziell bei Idngeren 
Abgasleitungen oder bei besonders gekrummten 
Abgasleitungen nOtig waren. Vorzugsweise ist das 
Innenrohr so dimensioniert, daB es im kalten Zustand 
der Abgasleitung mit seinen Welibergen innen in dem 
AuBenrohr anliegt. Dies gilt mindestens fur einige langs 
der Abgasleitung beabstandete stellen. Dies girt ferner 
mindestens fur die Bereiche von Biegungen der Abgas- 
leitung und dort ganz besonders fur die Biegungsau- 
Benseite. Andererseits ist es nicht zwingend 
erforderlich, daB das Innenrohr uber den Umfang mit 
alien Welibergen mit dem AuBenrohr in Kontakt ist, 
bereits eine Anlage mit einzeinen, umfangsmaBig ver- 
teilten Welibergen fuhrt zu einer ausreichenden Zentrie- 
rung des Innenrohrs. Uberhaupt ist. wiewohl bevorzugt, 
ein Anliegen zwischen Innenrohr und AuBenrohr nicht 
unbedingt notig. 

Das Innenrohr muB nicht unbedingt gleichmaBig 
und rund gewellt sein, die erfindungsgemaBen Vorteile 
kOnnen auch mit mehreckigen oder unregelmaBigen 
Pragungen erhalten werden. Die Wellpragung muB 
nicht durchgehend uber die ganze Lange des Innen- 
rohrs ausgefuhrt sein. Als Extremfall kann man sich die 
Wellpragung auch in einzelne uber die Lange verteirte 
Hdcker aufge!5st vorstellen. Parallel zur Langsrichtung 



der Abgasleitung verlaufende Welltaier und Weliberge 
setzen dem Abgas den geringsten StrGmungswider- 
stand entgegen und sind am einfachsten herzustellen. 
Soil. z.B. vor einem Katalysator, dem Abgasstrom eine 
5 Drall-Komponente mitgegeben werden, so kann das 
einiach durch Schragstellen der Welltaier bzw. der Weli- 
berge gegen die Langsrichtung der Abgasleitung erfol- 
gen. 

Besonders vorteilhaft ist eine Abgasleitung mit 
10 einem Innenrohr mit gewelltem Querschnitt, wenn diese 
eine Biegung aufweist, und wenn das Innenrohr minde- 
stens im Bereich dieser Biegung an dem AuBenrohr 
anliegt. Wie weiter hinten noch beschrieben werden 
wird, lassen sich derartige gebogene Abgasleitungen 
15 ganz besonders einfach herstellen, was zu deutlichen 
Einsparungen besonders bei den Personalkosten fuhrt. 

Vorzugsweise ist das Innenrohr an einem Ende der 
Abgasleitung an dem AuBenrohr befestigt. SchweiBen 
und ganz besonders PunktschweiBen sind schnell her- 
20 zustellende. gunstige und haltbare Verbindungen, 
deren Anwendung hierfur bevorzugt ist. Das Innenrohr 
ist damit in seiner Langsrichtung relativ zu dem AuBen- 
rohr zumindest einseitig festgelegt. 

Es ist ganz besonders bevorzugt, wenn das Innen- 
25 rohr an einem Ende oder an beiden Enden der Abgas- 
leitung mit Schiebesitz in dem AuBenrohr angeordnet 
ist. AuBenrohr und Innenrohr einer Abgasleitung errei- 
chen im Einsatz unterschiedlich hohe Temperaturni- 
veaus, was zu unterschiedlichen Warmedehnungen 
30 fuhrt. Dieser Unterschied kann bei Abgasleitungen mit 
etwa einem Meter Lange bereits einige Millimeter betra- 
gen und noch grt>Ber werden, wenn fur das Innenrohr 
und fur das AuBenrohr Materialien mit unterschiedli- 
chen warmeausdehnungskoeff izienten verwendet wer- 
35 den. Mit einem Schiebesitz werden 
Langenunterschiede zwischen dem AuBenrohr und 
dem Innenrohr kompensiert, wenn sich beide minde- 
stens uber einen Teilbereich ihrer Lange relativ zuein- 
ander in Langsrichtung bewegen kdnnen. Es ist 
40 besonders gunstig, wenn an den Enden, sowohl bei 
einem Schiebesitz als auch bei einem Ende, an dem 
Innenrohr und AuBenrohr miteinander verbunden sind, 
das Innenrohr nicht gewellt ist. So wird eine unmittel- 
bare Zuleitung groBer Abgasmengen in den Raum zwi- 
45 schen AuBenrohr und Innenrohr vermieden. 

Vorzugsweise besitzt das Innenrohr eine geringere 
Wandstarke als das AuBenrohr. Ein gewelrtes Innenrohr 
kann eine ganz besonders geringe Wandstarke besrt- 
zen, da die Wellung in der Langsrichtung eine deutliche 
so Versteifung des Rohres bewirkt. 

Das Innenrohr kann vorzugsweise auch aus einem 
warmefesteren Material als das AuBenrohr bestehen. 
Bei der vorgesehenen Verwendung wird die Maximal- 
temperatur an dem Innenrohr erreicht. Selbst wenn das 
55 AuBenrohr bereichsweise mit dem Innenrohr in Kontakt 
stent, werden sich an diesem keine derart hohen Tem- 
peraturen einstellen. Ein Grund dafur ist in der besseren 
Kuhlung des AuBenrohres und den erheblich geringe- 
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ren Warmeubergang an einer Beruhrunsstelle zwi- 
schen zwei Metaltteilen im Verhaitnis zu einem 
Warmeubergang im Vollmaterial zu suchen. 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Verfahren 
zum Herstellen einer gebogenen, doppelwandigen s 
Abgasleitung, wie sie im vorhergehenden beschrieben 
wurde, dadurch gekennzeichnet, daB das Innenrohr in 
das AuBenrohr geschoben wird; und daB zum Biegen 
der Abgasleitung ein Dorn mit einem der Wellung des 
Innenrohrs angepaBten Kopf in die Abgasleitung einge- 10 
fuhrt wird. 

Bisher forderte speziell das Biegen doppelwandiger 
Abgasleitungen ein sehr aufwendiges Verfahren. Zum 
Zwecke des Biegens muBte der Spatt zwischen dem 
Innenrohr und dem AuBenrohr mit einem Fullmaterial, 15 
z.B. Sand, gefullt werden, urn die Position des innen- 
rohres beim Biegen festzulegen. Das Befullen und das 
Entleeren des Zwischenraumes mit dem Fullmaterial 
war auBerst zeit- und damit kostenaufwendig. Ganz 
besonders bei Abgasleitungen mit Schiebesitzen muBte 20 
beim Entleeren sehr sorgfaitig vorgegangen werden, 
urn ein Verschmutzen und damit ein VerWemmen des 
Schiebesitzes zu verhindern. Mit dem erfindungs- 
gemSBen Verfahren zur Herstellung ist ein derartiges 
Befullen mit einem Fullmaterial vor dem Biegen nicht 25 
mehr ndtig, da das Innenrohr mit seiner Wellung eine 
innere Aussteifung des AuBenrohrs bildet. Mindestens 
ein Dorn mit einem kugeligen Kopf kann zum Biegen in 
den vorgesehenen Biegebereich eingebracht werden 
und verhindert beim Biegen ein Zusammendrucken von 30 
Innenrohr und AuBenrohr. Der kugelige Kopf des Dorns 
ist in seiner auBeren Form an die Wellung des Innen- 
rohrs angepaBt, somit bleibt die Wellung des Innenrohrs 
im Bereich der Biegung erhalten. Vorzugsweise wird nur 
ein Dorn als Wellungsabstutzung in den Biegebereich 35 
eingebracht, und die Biegekrafte werden Qber ein 
Angreifen von auBen auf die Abgasleitung ubertragen. 
Nach dem Biegen muB nur noch der Dorn errtfernt wer- 
den. 

Die erfindungsgemaBe Abgasleitung besitzt neben 40 
den Vorteilen bei der Herstellung auch Vorteile, die sich 
im Betrieb positiv bemerkbar machen. Der Warmever- 
lust wahrend der Kaltstartphase ist besonders gering, 
denn obwohl durch die Wellung des Innenrohrs die Fia- 
che des Innenrohrs vergrOBert wird, wird das von dem 45 
Abgas zu erwarmende Volumen des Innenrohrs eher 
geringer, da das Innenrohr mit einer deutlich geringeren 
Wandstarke hergestellt werden kann. Im Lastbetrieb 
ergeben sich durch die zumindest streckenweise 
Anlage von Bereichen des Innenrohrs an das AuBen- so 
rohr etwas grOBere Warmeverluste des Abgases an die 
Umgebung als bei ublichen Abgasleitungen, was in die- 
sem Betriebszustand sogar wunschenswert ist. 

Die Erfindung und Weiterbildungen der Erfindung 
werden nachfolgend anhand eines teilweise schemati- 55 
siert dargestelhten Ausfuhrungsbeispiels noch naher 
eriautert. Es zeigt: 
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Fig. 1 Draufsicht auf einen Horizontalschnitt durch 
eine Abgasleitung; 

Rg. 2 Querschnitt durch eine erfindungsgemaBe 
Abgasleitung mit AuBenrohr und gewelltem 
Innenrohr entlang der Linie 1-1 von Fig. 1. 

Rg. 1 stellt eine doppelwandige Abgasleitung 2 
dar, wie sie beispielsweise in einem Kraftfahrzeug zwi- 
schen Motor und Katalysator Verwendung finden kann. 
Die Abgasleitung 2 besteht aus einem AuBenrohr 4, 
dessen geschnitten dargestellter Bereich in Rg. 1 
schraffiert ist, und einem gewellten Innenrohr 6. Die 
Heilung des Innenrohrs 6 wird durch punktierte Linien 8 
dargestellt, die die Wellenberge 14 des geschnittenen 
Innenrohrs 6 markieren. 

Im kalten Zustand liegt das Innenrohr 6 entlang der 
Wellberge 14 an der Innenserte des AuBenrohrs 4 an. 
Die Anlagekrafte sind so gering, daB mindestens in den 
nichtgebogenen Leitungsbereichen in Langsrichtung 
eine Relativbewegung zwischen dem AuBenrohr 4 und 
dem Innenrohr 6 moglich ist Das Innenrohr 6 kann 
auch so dimensioniert sein, daB es in den nicht geboge- 
nen Leitungsbereichen nicht an dem AuBenrohr 4 
anliegt und in einem Biegungsbereich eine Anlage 
besteht, die z.B. beim Biegen durch die Querschnitts- 
verformung von AuBenrohr 4 und Innenrohr 6 zustande- 
kommt. 

Im iinken Endbereich der Abgasleitung 2 ist eine 
feste Verbindung zwischen dem Innenrohr 6 und dem 
AuBenrohr 4 dargestellt. Das Innenrohr 6 ist aufgewei- 
tet, liegt ungewellt auf eine gewisse Lange an dem 
AuBenrohr 4 an und ist mit PunktschweiBungen an die- 
sem befestigt. Die halbkreisfGrmigen Linien in der Fig. 1 
nahe den gepunkteten Linien zeigen das Auslaufen der 
Wellung des Innenrohrs 6 zu dem ungewellten Endbe- 
reich an. 

Demgegenuber zeigt der rechte Endbereich der 
Abgasleitung einen Schiebesitz des innenrohrs 6 in 
dem AuBenrohr 4. Das Innenrohr 6 ist hier ebertfalls 
ungewellt und gerade so groB, daB es mit dem AuBen- 
rohr 4 in Anlage kommt, jedoch gegen dieses in Langs- 
richtung leicht verschoben werden kann. 
Langenunterschiede des AuBenrohrs 4 und des Innen- 
rohrs 6, wie sie beispielsweise bei thermischen Langen- 
anderungen wahrend des Betriebes haufig auftreten, 
kSnnen in einem solchen Schiebesitz leicht kompen- 
siert werden, so daB Spannungen, welche das Bauteil 
zerstOren kOnnten, nicht auftreten kdnnen. 

Der Luftspalt 12 zwischen dem AuBenrohr 4 und 
dem Innenrohr 6 ist bei einer derartigen Ausbildung der 
Endbereiche von dem abgasfuhrenden Bereich so 
abgeschlossen, daB nur in geringem MaBe Abgase in 
den Luftspalt 12 gelangen kdnnen. 

Wenn auch in der Rg. 1 die Wandstarke des 
AuBenrohrs 4 zum Zweck einer deutlicheren Darstel- 
lung Obertrieben dick dargestellt ist, so trifft es dennoch 
zu, daB die Wandstarke des Innenrohrs 6 wesentlich 
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dunner gewahtt werden kann als die des AuBenrohrs 4. 
Durch die in Langsrichtung verlaufenden Berge und 
Taier der Wellung erfahrt das Innenrohr 6 eine deutliche 
Stabilitatsverbesserung, demzulolge konnen fur ein 
gewelltes Innenrohr 6 noch wesentlich geringere Wand- 5 
starken vorgesehen werden, als das bei ublichen dop- 
pelwandigen Abgasleitungen m6glich war. Die minimale 
Wandstarke wird nur durch die Abrasion des Abgases 
bzw., falls eine Biegung vorgesehen ist. durch die Zug- 
spannung im Bereich der Biegung bestimmt Wahrend 10 
fur das AuBenrohr 4 hauf ig ein ubliches Stahlblech aus- 
reichend ist, wird ublicherweise fur das Innenrohr ein 
korrosionsbestandigeres und warmebestandigeres 
Material verwendet. Durch die geringere Wandstarke ist 
eine Material- und Gewichtsersparnis m6glich. 16 

In Fig. 2 ist der Querschnitt durch die Abgasleitung 
2 entlang der Linie 1-1 dargestelrt. Man erkennt das 
AuBenrohr 4 und das gewellte Innenrohr 6 das mit den 
Wellbergen 14 die Innenseite des AuBenrohr 4 beruhrt 
Der AuBenumfang des Innenrohrs 6 ist so bemessen, 20 
daB mindestens in den Bereichen, die nicht gebogen 
wurden, eine Relativbewegung zwischen Innenrohr 6 
und AuBenrohr 4 leicht mCglich ist 

Verwendet man statt eines in seinem Querschnitt 
gewellten Innenrohrs 6 ein langsgewelltes Innenrohr, 25 
dessen Berge und Taier radial umlaufen und in Ungs- 
richtung aufeinanderfolgen, kann man zu einem deut- 
lich einfacheren Herstellungsverfahren ubergehen. 
AuBenrohr 4 und Innenrohr 6 mussen vor dem Biegen 
nicht miteinander vereinigt werden, stattdessen kann 30 
das AuBenrohr 4 alleine gebogen werden. Das langsge- 
wellte Innenrohr 6 ist von einer solchen Flexibilitat. daB 
es ohne groBe Schwierigkeiten nach dem Biegen in das 
AuBenrohr 4 eingezogen werden kann, und in diesem 
an beiden Enden befestigt werden kann. Aufgrund die- 35 
ser Langselastizitat mussen auch Langenanderungen 
im Betrieb nicht durch einen Schiebesitz ausgeglichen 
werden. Beim Biegen des AuBenrohrs 4 muB lediglich 
besonders darauf geachtet werden, daB sich im Biege- 
bereich der Rohrinnenquerschnitt nicht wesentlich ver- 40 
andert, da das langsgewellte Innenrohr in seinem 
Querschnitt nur eine relativ gerine Flexibilitat besitzt 
und so das Einschieben in das AuBenrohr erheblich 
erschwert wurde. 

45 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer eine Biegung auf- 
weisenden, doppelwandigen Abgasleitung (2) mit 
einem AuBenrohr (4) und einem Innenrohr (6), das 50 
in Langsrichtung gewellt ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das AuBenrohr (4) altein gebogen und das 
Innenrohr (6) in das gebogene AuBenrohr (4) ein- 
gebracht wird. 55 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 



daB das Innenrohr (6) an beiden Enden im AuBen- 
rohr (4) befestigt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein Innenrohr (6) mit einer geringeren Wand- 
starke als das AuBenrohr (4) in das AuBenrohr (4) 
eingebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein Innenrohr (6) aus einem warmefesteren 
Material als das AuBenrohr (4) in das AuBenrohr (4) 
eingebracht wird. 
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